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Abstract ofDE4436084 

Workpiece seams are welded together using several weld burners producing high energy density 
beams which are independently controllable. The beams are arranged close together so that a 
common weld pool (8) is created. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Anordnung zum SchmelzschweiBen von Werkstucknahten mit mehreren SchweiSbrennem 

(§) Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum Schmelz- 
schweiBen von Werkstucknahten mit mehreren gleichzeltig 
an einem Werkstuck mh Energiestrdmen hoher Energiedich- 
te zum Einsatz gelangenden Schwsl&brennem. Zur Erzeu- 
gung elner bezuglich der Festlgkeit optimalen Schweiftnaht 
bei gleichzeitiger Erhdhung der SchwelBgeschwindigkeit 
wird vorgeschlagen, die SchwelBbrenner in engem gegen- 
seitigem Abstand so in Relation zur WerkstQcknaht zu 
positionieren und anzuordnen, dafi sich deren Energiestro- 
me in einem quasi gemelnsamen Schmelzbad ausbilden. 




Die folgenden Angaben sind den vom Aiunelder eingereichten Unterlagen entnommen. 
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Besdireibung mit zwei in Nahtlfingsrichtung zueinander versetzt lie- 

genden Lichtbogenschweifibrennem mit abschmeizen- 

Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum Schmeiz- der Elektrode, 

schweifien von WerkstOcknihten mit mehreren Fig. 2 schematisch die erfindungsgemaBe Anordnung 

SchweiBbrennem gemSB dem Oberbegriff des Patent- 5 mit zwei in Nahtiangsrichtmig versetzt liegenden und 

ansprudies 1. einem dritten, seitenversetzt zwischen den beiden ange* 

Eine gattungsgem&Be Anordnung ist aus der DE- ordneten lichtbogenschwdBbrennem mit abschmel- 

AS 24 48 620 bekannt Die dort beschriebene Anord- zender Elelctrode, 

nung besteht aus drei in einem Halterblock gehaltenen Fig. 3 schematisch Fig. i mit einem den Lichtbogen- 

Schutzgasscfaweifibrennem mit nicht-absdunebsenden 10 scfaweifibrennem nachlaufenden licbtbogenschweiB- 

Elektroden (WIG-SchweiBbrennem). Den einzelnen brenner mit nicht-absdunelzender Elektrode, 

SchweiBbrennem ist jeweih eine Stromquelle zugeord- Figi 4 schematisch Fig. 1 mit einem den lichtbogen- 

net Die Elektrodenenden sind von auswechselbaren SchweiBbrennem vorlaufenden lichtbogenschweiB- 

Dusen umgeben, die einerseits einen Verschmutzungs- brenner mit nicht-abschmelzender Elektrode. 

schutz fflr Inertgas gegen eindringende Partikel aus der 15 In Fig. 1 ist eine Anordnung zum Uchtbogenschwei- 

Umgebungsluft bilden und andererseits den Lichtbogen Ben von WerkstUcknfihten dargestellt, die aus zwei 

mehroderweniger — jenachAusgestaltimgderDiisen- Sdiweifibrennera 1 und 2 besteht, die an einem an ei- 

form — einengen, so daB die Lichtbogenenergie stirker nem Werkstflck 3 gleichzeitig zum Einsatz gelangen und 

konzentriert wird. Dadurch kaim ein groBer Teil der mit vor dem Ablauf des SchweiBvorganges fest einge- 

Lichtbogenenergie auf engem Raum in das WerkstQck- ^ steiitem Abstand in Nahtiangsrichtung zueinander ver- 

metall eingeleitet werden. Die Eindringtiefe der einzei- setzt liegen. Die SchweiBbrenner 1 und 2 weisen jeweils 

nen von den SdiweiBbrennera erzeugten Schmelzbader eine aus Draht ausgebildete abschmelzbare Elektrode 4 

ist dabei im Vergleich zur -breite groB. Der Einbrand in und 5 mit einer Drahtstirke zwischen 03 und 1,2 mm je 

das zu schweiBende WerkstQck geht somit im Verglddi nach Blechdicke auf, wobei vorzugsweise Werkstucke 3 

zu SchweiBbrennem mit off enenem Lichtbogen wesent- 25 rait einer Blechdicke verwandt werden, die kleiner als 

iich tief er und die Schmelzonen sind gleichzeitig schma- 4 mm ist 

lerausgebildetBeigleicherEinbrandtiefekann dadurch Das metallische Elektrodendrahtmaterial ctient als 

eine hShere SchweiBgeschwindigkeit erreicht werden. Verbindungs- und FuUmaterial fOr die zu schweiBende 

Mit derartigen SchweiBbrennem ist jedoch eine Spalt- Naht Die Elektroden 4 und 5 sind gegen Oberschlag 

flberbrUckung zwischen zwei Werkstflcken nicht m6g- 30 voneinander elektrisch — beispielsweise durch eine 

lich. Desweiteren konnen die Festigkeitsanforderungen Kunststoffbiichse — isoliert und jeweils mit einer 

an die durch WIG-SchweiBen erzielte SchweiBnaht hin- Stromquelle 6 und 7 verbunden, so daB die Elektroden 4, 

sichtlich beispielsweise Biegewechselbeanspmchung 5 mit voneinander unterschiedlichen Stromst&'ken be- 

undZugfestigkeitaufgrundderinunernochzugeringen aufschlagbar smd. Der Elektrodenabstand h^ngt von 

Einbrandtiefe, dem Auftreten von Einbrandkerben am 35 der Stromstflrke und der angelegten Spannung, der 

Rande der SchweiBnaht und der durch die SchweiBrau- beim SchweiBen verwandten Gasart und der Elektro- 

pe gebildeten SchweiBnahtQberfadhung keineswegs aus- dendicke ab, und liegt im Bereich zwischen 1 und 5 mm. 

reichend erfOllt werden. SchlieBlich ist die SchweiBge- Generell soli der Abstand gerade so groB sein, daB kein 

sdiwindigkeit fOr eine relevante wirtschafdiche Ausnut- Oberschlag zwischen den Elektroden 4, 5 erfolgt, jedoch 

zungnochzugering. 40 andererseits so klein,dafi beim SchweiBen die SchweiB- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gat- bider der Liditbdgen 20, 21 beider Elektroden 4, 5 in 

tungsgemaBe AnorcSiung dahingehend weiterzubilden, einem quasi gemeinsamen ScfaweiBbad 8 zusanunenflie- 

daB bei gleichzeitiger Erhdhung der SchweiBgeschwin- fiea 

digkeit eine bezUglich der Festigkeit optimale SchweiB- Das beim SchweiBen verwandte Gas richtet sich nach 

naht erzeugbar ist 45 derWerkstoffwahldeszuschweiBenden Werkstttckes3. 

Die Aufgabe ist erflndungsgem^B durch die im Pa- Dabei wird ein Aktivgas bei Eisenwerkstoffen und Cr- 

tentanspmch 1 angegebenen kennzeichnenden Merk- Ni-StShlen verwandt, wodurch eine besonders hohe 

male gel6st Energie auf das Werkstflck 3 einwirkt und dabei ein 

Dank der Erfindung kann das Schmelzbad des vorlau- besonders defer Einbrand entsteht (MAG-SchweiBen) . 

fendenSdiweiBbrenners — ohne daB dieses sich vorher 50 Inerte Gase wie beispielsweise Argon werden beim 

verfestigt — vom nachfolgenden SdiweiBbrenner be- SchweiBen von Nichteisenmetallen, insbesondere von 

handelt werden, wobei sich dessen Schmelzbad mit dem Aluminium und Magnesium angewandt (MIG-Schwei- 

des vorlaufenden vermischt Dadurch ist es m6glich, Ben^ urn sich aus der Feuchtigkeit der Umgebungsluftm 

Einbrandkerben zu vermeiden und somit eine Naht zu das Metall einlagemde Wassersto^ren, die zu Ver- 

erzeugen, die hohen Festigkeitsanspriichen gerecht ist 55 sprSdungen der Naht fflhren,zu vermeiden. 

Durch das gemeinsame Schmelzbad der verschiedenen Beim Beispiel von zwei MAG-SchweiBbrennem 1, 2 

SchweiBbrenner wird em Neuaufschmelzen der erstarr- werden diese wahrend des SchweiBvorganges so ge- 

ten, vom vorlaufenden SchweiBbrenner erzeugten steuert, daB die vorlaufende erste Elektrode 4 mit we- 

SchweiBnahtschmebe vermieden, wodurch im Ver- sentlich hoherer Stromstarke durchflossen wird als die 

gleich zu der bekannten Anordnung kiirzere SchweiB- eo nachlauf ende zweite. Mit dem Lichtbogen 20 der ersten 

zeiten erreicht werden. Die SchweiBgeschwindigkeit v Elektrode 4 wird ein tiefer Einbrand in der WerkstQck- 

kann hierbei auf 3— 6m/min gesteigert werden. naht erzeugt, wobei der Verbindungsquerschnitt in der 

ZweckmaBige Ausgestaltungen der Erfindung kon- Naht zwischen den zu verschweiBenden Teilen erhdht 

nen den UnteransprQchen entnonunen werden, im flbri- wird, was eine bessere innere Verbindung und damit 

gen ist die Erfindung anhandmehrerer in den Zeichnun- 65 eine gesteigerte Qualitat der SchweiBnaht hinsichdich 

gen dargestellter Ausf flhrungsbeispiele nachfolgend n&- ihrer Festigkeit ergibt Der niederenergedschere Ucht- 

hererlautert; dabei zeigt: bogen 21 der zweiten nachlaufenden Elektrode 5 er- 

Fig. 1 schematisch die erfindungsgem&Be Anordnung zeugt eine Decknaht auf der durch die erste Elektrode 4 
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gebfldete Schweifinaht, wobei deren Einbrandkerben 
durch das Schmeizbad des rs^eiten lichtbogens 21 zu* 
geschwemmt werden. Dadurch. dafi die Sdimelzbader 
der beiden lichtbdgen 20, 21 zusammenflieQeD. er0bt 
sicfa zwischen den beiden SchweiBn^ten cine innige 5 
Verbindung. Dadurch und durch das Zuschwemmen der 
Einbrandkerben am Rand des Schmebsbades des Licht- 
bogens 20 wird die insgesamt erzielte Schweifinaht in 
ihrer Festigkeit entscheidend optimiert 

Far das SchweiBen von Wericstiicken mit groBer 10 
BlechstSrke, also mit groBen zu verschweiBenden Rand- 
querschnitten kann durch die erste voriauf ende Eiektro- 
de 4 mit geringerer Stromst&rke eine Wurzehiaht gelegt 
werden, wonach die nadilauf ende Elektrode 5 mit hdhe- 
rerStromstarkedieFQllnahtausbildet 15 

Um grdBere Spalte zwischen den zii verschweiBen- 
den Werkstiicken 3 mit einer breiten SchweiBnaht zu 
fiberbriicken, kdnnen gem&6 der Fig. 2 mehrere (hier: 
drei) mit jeweils einer zugeordneten Stromquelle 9, 10, 
11 verbundene SchweiBbrenner 12, 13, 14 mit ihren 20 
Elektroden 15, 16, 17 nebeneinander angeordnet sein, 
wobei zwei SchweiBbrenner 12, 13 in Nahtldngsrichtung 
versetzt liegen und der dritte seitenversetzt und geneigt 
zwischen den beiden angeordnet ist 

Zus&tzlich kann in einer Variante den beiden 25 
SchweiBbrennem 1, 2 mit abschmelzender Elektrode 4, 
5 ein WIG-SchweiBbrenner 18 mit nicht-abschmelzen- 
der Elektrode 23 und zugeordneter gesonderter Strom- 
quelle 19 nachfolgen, dessen Uchtbogen 22 sich eben- 
falls noch im Schmeizbad der voriaufenden Lichtbdgen 30 
20, 21 ausbildet (Fig. 3)l Durch die Einwirkung des WIG- 
SchweiBbrenners 18 wird die durch die SchweiBraupe 
entstehende SchweiBnahtflberhdhuing eingeebnet, was 
zu einer sauberen glatten Naht filhrt Dies verbessert 
noch weiter die Festigkeit auf Biegewechselbeanspni- 35 
Chung und die Zugf estigkeit der SchweiBnaht 

Der WIG-SchweiBbrenner 18 kann in einer weiteren 
Variante auch den SchweiBbrennem 1 und 2 vorlaufen 
(F1g.4X Die Emwirkung seines niederenergetisdien 
Lichtbogens 22 ergibt einen reinigenden Effekt auf die 40 
WerkstQcknaht, wodurch eine Steigerung der SchweiB- 
nahtqualit&t durch das Fehlen von die SchweiBung und 
damit die Festigkeit der SchweiBnaht beeintr^chtigen- 
den Fremdpartikehi erzielt wird Gleichzeitig wird die 
spStere SchweiBnaht vorgeschmolzen, was zu einer Ge- 45 
schwindigkeitserhdhung des gesamten SchweiBvorgan- 
gesfOhrt 

Im Qbrigen ist mit der erfindungsgem&Ben Anord- 
nung erne flexible SchweiBbrennerfOhrung aber Robo- 
ter, bei der die SchweiBbrenner unabhfingig voneinan- 50 
der fOhrbar sind, zum Erzeugen von winkligen SchweiB- 
nfthten oder SchwelBnahten entlang sonstiger nicht-li- 
nearer Kurvenkonturen denkbar. 

Desweiteren ist der Einsatz von LaserschweiBbren- 
nem oder Elektronenstrahl-SchweiBbrennem als Alter- 55 
native zu den Lichtbogen-SchweiBbrennem 1, Z 1% 13, 
14, 18 Oder in Kombination mit diesen mdglich. 

Patentanspruche 

60 

1. Anordnung zum SchmelzschweiBen von Werk- 
stucknShten mit mehreren gleichzeitig an einem 
Werkstack mit Energiestrdmen hoher Energiedich- 
te zum Einsatz gelangenden SchweiBbrennem, die 
einen beim SchweiBen der Nahte fest eingesteUten es 
Abstand zueinander besitzen, wobei die verschie- 
denen SchweiBbrenner jeweils fur sich in SchweiB- 
parametem wie der SchweiBenergie steuerbar sind. 
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dadnidi gekennzeiclinet, daB die SchweiBbrenner 
in engem gegenseitigem Abstand so in Relation zur 
WerkstQcknaht positioniert und angeordnet sind, 
daB sich deren Energiestrdme (20, 21, 22) in emem 
quasi gemeinsamen Schmeizbad (8) ausbikien. 

2. Anordnung nadi Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeidmet, daB die Anordnung SdiweiBbrenner (1, 2, 
12, 13, 14, 18) enthSlt, mit denen die Energiestrdme 
bildende lichtbagen (20, 21, 22) erzeugbar sind und 
deren Elektroden (4, 5, 15, 16. 17, 23) voneinander 
elektrisch isoliert sind. 

3. Anordnung nach emem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzdchnet, daB die Anordnung 
SchweiBbrenner beinhahet, bei denen der jeweOige 
zum Einsatz am Werkstik^ gelangende Energie- 
strom durch emen Laser- und/oder Elektronen- 
strahl gebildet ist 

4. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Anordnung zumindest zwei 
SchweiBbrenner (1, 2) mit abschmelzender Elektro- 
de (4,5) umfaBt 

5. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Anordnung zumindest einen 
SchweiBbrenner (1, 2, 12, 13, 14) mit abschmelzen- 
der Elektrode (4, 5, 15, 16^ 17) und einen SchweiB- 
brenner (18) mit nicht-abschmelzender Elektrode 
(23)bemhaltet 

6. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SchweiBbrenner (1, 2, 18; 12, 13) in 
Nahtldngsrichtung zueinander versetzt liegen. 

7. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem Einsatz von drei SchweiB- 
brennem (12, 13, 14) zwei (12, 13) von diesen in 
Nahtl&ngsrichtung versetzt liegen und der dritte 
(14) seitenversetzt tmd geneigt zwischen den bei- 
den angeordnet ist 

8. Anordnung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der SchweiBbrenner (18) mit nicht- 
abschmdzender Elektrode (23) in SchweiBrichtung 
vor dem/den Schweifibrenner(n) (1, 2, 12, 13» 14) mit 
abschmelzender Elektrode (4, 5, 15, 16, 17) angeord- 
net ist 

9. Anordnung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der SchweiBbrenner (18) mit nicht- 
abschmelzender Elektrode (23) in SchweiBrichtung 
hinter dem/den SdiweiBbrenner(n) (1, 2, 12, 13, 14) 
mit abschmelzender Elektrode (4, 5, 15, 16, 17) an- 
geordnet ist 
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